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(§) Verfahren zur Herstellung ernes Garniturdrahtsfur das Open-End-Spinnen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Garniturdrahts, der zum Aufbringen auf einen Auflo- 
sewalzengrundkorper geeignet ist, da'durch gekennzeich- 
net, daB ein zur Herstellung von Garniturdraht ublicher 1 
Rohdraht hochkant zu einer Drahtrolle verarbeitet wird, 
bei der die Zahne des Drahtes senkrecht zur Rollenachse 
stehen und die einen Druchmesser hat, der dem Durch- 
messer des Auflosewalzengrundkorpers entspricht oder 
der bis maximal Y 5% vom Durch messer des Auflosewal- 
zengrundkorpers abweicht und die Drahtrolle lose auf 
eine Tragervorrichtung geschoben wird und mit dieser in 
eine galvanotechnische Anlage eingebracht wird, wobei 
in der galvanotechnischen Anlage die fur das chemische 
Entgraten eines Rohdrahtes und das NTickel-Diamant-Be- 
schichten emer garnierten Auflosewaize ublichen Verfah- 
rensschritte ablaufen, und der Garniturdraht aus der gal- 
■ vanotechnischen Anlage entnomnien wird. 
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Beschreibung ■ dern mit dem aufwendigeren chernischeh Eritgratuhgs ver- 

fahren behandelL , 

^ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines .Der aus dieser Behandlung resultierende Oberflachenzu- 
Garaiturdrahts fiirdas Open-End-Spinnen. ' stand der Zahne wird als "Nadelfinish" bezeichnet. Er gilt 

Das Open-End-Spinnen (OE Spinnen) ist das zur Zeit 5 als unverzichtbar fur eine einwand^ie FuiSctidn der Aufld- 
wirtschafllichste HersteJlungsverfahren fur Game aus Kurz- 4 sewalze mit Drahtgarnitur. Ein Hinweis auf &eses "Nadelfi- 
fasem. Etwa ein Drittel der Weltproduktion an solchen Gar- nish n findet sich z. B. in US 5,006,367 A, Spalte 2, Zeilen 
nen wird nach dem OE Spinnverfahren erzeugt Dafur sind 9-10. 

ca. 6 Millionen Spinnstellen in Betrieb . Des weiteren gehort es zuni Stand der Technic die Zahne 

Die wesentlichsten Komponenten der OE-Spinneinheit 10 der Aufiosewalze durch gezielte oberflachentechnische 
sind die Aufiosewalze und der Spinnrotor. Mittels der Auf- MaBnahmen vor VerschleiB zu schiitzen urid damit die Ge- 
losewalze werden aus einem watteahnlichen Vorlageband brauchsdauer der Aufiosewalze zu verlangem. Besonders 
die nur wenige Mikxometer dicken Fasern herausgezogen, wirksam ist hierbei das Aufbringen einer Dispersions schicht 
von Verunreinigungsresten befreit und iiber einen Zufiihrka- aus autokatalytisch abgeschiedenem Nickel mit eingelager- 
nal in den Spinnrotor eingespeist, wo sie zum fertigen Gam 15 ten Diamantpartikeln auf die mit Nadelfinish versehene, 
zusammengedreht werden. Die einwandfreie Funktion der drahtgamierte Aufiosewalze. Dies ist u. a in MetaUoberrla- 
Auflosewalze iibt einen entscheidenden EinfiuB auf dieSta- che 1984, Heft 4, Seite 139 oder Textile Month, Mai 1981, 
bilitat des Spinnprozesses und die Qualitat des erzeugten beschrieben. Mit einer derartigen Nickel-Diamant-Be- 
Garns aus. . 1 scMchtuhg versehene Auflosewalzen erreicheri Standzeiten, 

Eine weitverbreitete Ausfuhrungsform von Aurlosewal- 20 die jene von unbeschichteten Auflosewalzen urn das fnnf- 
• zen besteht aus einem ringfdrmigen Grundkorper aus Alu- bis zehnf ache iibertreffen. ■ - 

minium oder. Stahl, der an seinem Umfang eine spiralfor- Ahnlich wiedie oben beschriebene Entgratungs- und Ver- 
mige Nut aufweist, in welche ein mit feinen Zahnen' verse- " ~ rundungsbehandlung des Rohdrahtes - erfbfdert die'Nickel- 
henes Stahlband, die Drahtgarnitur; eingezogen und durch Diarnant-Beschichtungeineaufwenp^gevielstufigeBeha^ 
Verstemmen rixiert ist Fig. 1 zeigt einen teilweise aufge- 25 lung in Tauchbadem. Es istdaher wunscbenswert, die bei- 
schnittenen iiblichen Auflosewalzenring bestehend aus ei- ■-. den zeitaufwendigen teueren Verfahren in wirtschaftlicher 
nem aus Aluminium gefertigten Auflosewalzengrundkorper Weise zusammenzufassen. 

1 und .dem spkalformig aufgezogenen Garniturdraht 2. Ein entsprechendes Verfahren, mit Rohdraht garnierte 

Beispiele fur Auflosewalzen und gezahnte Bander bzw. Auflosewalzen in einem einzigen Durchlauf mit Nadelfinish 
Drahte finden sich beispielsweise in US 2,937,413 A, 30 und Diamantbeschichtung zu versehen, ist z. B. in 
US 4,233,711 A, US 2,731,676 A, US 4,435,953 A und DE 43 14 161 Al (entspricht US 5,547,709 A) beschrieben. 
US 3,833,968 A. Die Herstellung der Zahndrahte ("Garnitu- Beim EinroDen des Garmturdrahtes in die spiralfbrmige 
r£n n ) erfolgt ubiicherweise ^ durch Auswalzen eines zunachst Nut des Walzengrundkorpers ("Garnieren") wird unbe- 
runden Drahts in ein Profilband mit der charakteristischen schichteter, gerader Draht von groBeren Rollen unter star- 
Querschnittsform (siehe Fig. 2a) und anschlieBendes Aus- 35 kem Zug in die Nut des langsamrotierenden Walzenkorpers 
stanzen der Zahne aus dem flachen Teil dieses Profilbandes. eingefuhrt und durch mechanische Verformung des zwi- 
Ein solcher Garniturdraht ist in Fig. 2a im Querschnitt und schen den Gangen der Nut befindlichen Stegs mittels 
in Fig. 2b ausschnittsweise in Seitenansicht dargestellt Fall- schmaler Rollen seitlich eingeklemmt. Bei diesem Vorgang 
weise wird eine mechanische Nachbearbeitung der Zahn- erfahrt der Garniturdraht eine erheblicbe plastische Verfor- 
rlanken durch Schleifen durchgefuhrt. Ein derartiges Her- 40 mung im Bereich des Zahngrundes, da er an. dieser Stelle 
stellyerfahren ist beispielsweise in US 4,233,711 A be-' stark gestreckt wird. Bei unbeschichtetem Draht ist dies 
schrieben. nicht storend, eine bereits vor dem EinroUen auf dem Draht 

Ein nach diesen Herstellungsschritten erhaltener Gami- befmdliche Beschichtung, insbesondere die fur. Aurlosewal- 
turdraht wird auch als Rohdraht bezeichnet. Ein solcher zen typiscbe Diamantbeschichtung, wiirdejedoch bei derar- 
Draht wird beispielsweise unter der Bezeichnung OE-M- 45 tiger plastischer Verformung des Grundmaterials unweiger- 
3325 CSH von Firm a GrafVCH-Rapperswil auf dem Markt lich Risse bilden und ggfs.sogar abplatzen. Dies ware fur 
angeboten. Die Kan ten der Zahne des Rohdrahts sind scharf die Funktion der Walze vollig unzulassig. Urn dieses Pro-, 
und zum Teil sehrrauh. Auflosewalzen mit einem Garmtur- blem zu vermeiden werden daher mit dem Garniturdraht 
draht in diesem Zustand haben ein vollig unakzeptables versehene ("garnierte") Walzen mit einer Nickel-Diamant- 
Spinnverhalten, da die feinen Fasern durch den Rohdraht 50 Beschichtung versehen. 

zerstort werden oder an den Unebenheiten der Zahne An- In DE-OS 24 33 769 ist vorgeschlagen worden, Garnitur- 
haufungen bilden, die sich von Zeit zu Zeit losen und Dick- draht schraubenfb'rmig vorzuformen, mit einem Durchmes- 
stellen im erzeugten Garn verursachen. ser ahnlich dem Durchmesser des. Walzenkorpers, und die- 

Es ist daher Stand der Technik, die Rohdrahte vor dem . sen Draht dann auf dern Walzenkorper zu befestigen. 
Aufbringen als Garniturdraht auf den Grundkorper einem 55 Ein solcher vorgeformter Draht kann auch bereits vor * 
abtragenden Verfahren, bestehend aus einem elektrolyti- . dem Montieren auf dem Walzenkorper beschichtet werden, 
schen oder chemischen Bearbeitungsvorgang, zu unterzie- wie dies z. B. in EP 0861930 A2 beschrieben ist. Nach dem 
hen. Dazu wird der Rohdraht nacheinander in verschiedenen Stand der Technik muB der Draht jedoch schon vor dem Ein- 
elektrolytisch und/oder chemisch arbeitenden Badern ent- rollen das fiir den Spinnprozefi notwendige Nadelfinish be- 
fettet, entzuridert, gebeizt und entgratet Zwischen den ei- 60 sitzen, weil das zu diesem Oberflachehzu stand fuhrende 
gentlichen ProzeBschritten muB intensiv gespult werden. . Verfahren an eng gerollten Drahtspiralen nicht beherrscht 
Durch diese Bearbeitungsschritte werden die scharfen Kan- wird. ' 

ten des Rohdrahts verrundet und die Gberflachengute gene- . Da die Diamantbeschichtung in der geforderten Qualitat 
rell verbessert. Das gesamte Verfahren. ist allerdings lang- ■ weltweit nur von wenigen Lohnveredelern beherrscht wird, 
wierig und teuer. • 65 ist ein Transport der bereits mit dem Garniturdraht bestiick- 

Da an den Garniturdraht fur OE- Auflosewalzen beson- ten Walzen oder des vorgerollten, mit Nadelfinish versehen 
ders hohe Anforderungeo an die Formgenauigkeit gestellt nen Drahtes zum Lohnveredler und ein Riicktransport zum 
werden, wird dieser in der Regel -nicht elektrolytisch, son- OE Maschinenhersteller nach dem Veredeln erforderlich. . 



Wegen dieses sehr umstarKUichen Mersfceliungsganges ist 
. die Beschaffung von Auflosewalzen fur den Endverbraucher 
sehr teuer und mit auBerordentlich langen LieferzeiteD be- 
haftet.. 

Der gesamte Ablaufist nicht-jiur zeitaufwendig und teuer 
sondem auch mit einem erhebiichen AusschuBrisiko behaf- 
tet, da selbst leichte Schlage auf die Zahnspitzen, wie sie bei 
den zahlreichen nach dem Garnieren noch stattfindenden 
Handhabungsvorgangen haufig nicht zu vermeiden sind, zu 
Verformungen fiihren und die Walze unbrauchbar'machen 
konnen.' 

Als .Werkstoffe fiir den Walzengrundkorper werden aus 
Gewichtsgrunden bevorzugt Aluniiniumlegierungen ver- 
wendet Eine Nickel-Diamantbeschicbtung des Walzenkor- 
pers ist nicht erforderlich, da keine nenhenswerte Ver- 
'schleiBbeanspruchung auftritt und Aluminiumwerkstoffe 
ublicberweise auch ausreichend korrosionsbestandig sind. 

Die vorliegende Erfindung hat die Auf gabe, ein Verfahren 
zur Verfugung zu stellen, das die kurzfristige und kosten- 
giinstige Bereitsteliung von Auflosewalzen fiir das OE- 
Spinnen ermoglicht. 

Die Aufgabe wird gelost durcb ein Verfahren zur Herstel- 
iung eines Gamiturdrahts, der zum Aufbringen auf einen 
Auflosewalzengrundkorper geeignet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein zur Herstellung von Garniturdraht iiblicher 
Rohdraht hochkant zu einer Drahtrolle verarbeitet wird, bei 
der die Zahne des Drahtes senkrecht zur Rollenachse stehen 
und die einen Durchmesser hat, der dem Durchmesser des 
Auflosewalzengrundkorpers entspricht oder der bis maxi- 
mal ±5% vom Durchmesser . des Auflosewalzengnindkbr- 
pers abweicht und die Drahtrolle lose auf eine Tragervor- 
richtung geschoben wird und mit dieser in eine galvanotech- 
nische Anlage eingebracht wird, wobei in der galvanotech- 
nischen Anlage die fur das Entgraten des Rohdrates und das 
Nickel-Diamant Beschichten eine garnierten Auflosewalze 
iiblicheh Verfahrensschritte ablaufen und der Garniturdraht 
aus der galvanotechnischen Anlage entnommen wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt es. dem Herstel- 
ler von Auflosewalzen, die Lief erzeit fiir Walzen nach Kun- 
denspezifikation von ca, 8 auf ca. 4 Wochen zu reduzieren, 
ohne ein mnfangreiches Lager an teurem Garniturdraht mit 
Nadelfinish vorhalten zu miissen. Zusatzlich ergeben sich 
direkte Kosteneinsparurigen durcb Reduzierung des bescha- 
' digungsbedingten AusschuBanteils und den Wegfall des 
Transportvorgangs kompletter Walzen von Hersteller zum 
Nickel-Diamant-B eschichter. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird, ausgehend 
von billigem Rohdraht, ein nach Kundenspezifikation opti- 
mierter Garniturdraht zur Verfugung gestellt, der bei gegen- 
iiber dem Stand der Technik niedrigeren Kosten die fiir eine 
optimale Funktion erforderliche Wirkgeometrie der Zahn- 
spitzen aufweist und die fiir das geforderte spinntechnologi- 
scbe Langzeitverhalten notwendige Nickel-Diamant-B e- 
schichtung tragt. 

Der Rohdraht wird im erfindungsgemaBen' Verfahren vor- 
zugsweise, wie handelsublich erhaltlich, in eiastisch geroll- 
ten Bunden mit ca. 500 mm Durchmesser eingesetzt. Her- 
steEer eines solchen Rohdrahtes sind z. B. die Firma Graf in 
CH-Rapperswil oder die Firma Hollihgsworth in D-Neubu- 
lach. 

Beim Abrollen vom Bund streckt sich def Draht. Er wird 
vorzugsweise nach den bei der Herstellung von Spiralfedem 
iiblichen Methoden hochkant zu Rollen mit. einem Innen- 
durchmesser der dem Durchmesser des Auflosewalzegrund- 
korpers entspricht oder bis maximal ±5% davon abweicht 
verarbeitet, Solche Methoden sind beispielsweise aus 
Meissner/Wanke; Handbuch Federn 2. Aufl. 1993, Seiten 
62/63 1 Verlag Technik BerHn-Munchen, bekahnt. 



JJie Lange cheser xolien nctitet sicn nacn aer virobe aer 
fur die Weiterbehandlung in der galvanotechnischen Anlage 
verfugbaren Taucbbader. Der Durchmesser dieser Rollen 
richtet sich nach dem Walzengmndkorper, auf dem der Gar- 

5 niturdraht nach dem Durcblaufen des erfindungsgemaBen 
Verfahrens montiert werden soil. 

Wie aus der Herstellung von Spiralfedem bekannt, hangt 
der Rollendurchmesser im wesentlichen vom Durchmesser 
des verwendeten Dorns ab. Wegen des je nach Materialei- 

10 genschaften des Rohdrahtes unterscbiedlichen Riickfedems 
nach dem Rollen, muB daher der Durchmesser des Dorns 
um einen bestimmten Betrag kleiner sein, der empirisch zu 
ermitteln ist. 

Fiir die Behandlung ihrer Oberflache wird die Drahtrolle 

15 • lose auf eine Iragervorrichtung geschoben und mit dieser in 
einen Galvanikautomaten eingebracht. Vorzugsweise wird 
ein Galvanikautomat verwendet, in dem iiblicherweise die. 
Nickel-Diamant-Dispersionsbeschichtung der garnierten 
.Auflosewalzen stattflndet 

20 Bisher dienen galvanotechnische Anlagen iiberwiegend 
nur der Abscheidung von metallischen Uberziigen, wie der 
Nickel-Diamant Schicht auf fertigen Bauteilen, die von den 
eingesetzten Badchemikalien nicht angegriffen oder geome- 
trisch verandert werden durfen. ; 

25 Abtragende Verfahren, wie z, B. das Herstellen des Na- 
delfinishs, werden vorher in eigenen Anlagen durchgefuhrt, 
insbesondere wenn hohe Anforderungen an die Forrhgenau- 
igkeit geometrisch komplizierter Bauteile gestellt werden, 
wie dies fur Garniturdraht fiir OE-Auflosewalzen gilt / 

30 Es ist nicht ohne weiteres moglich, in einem durchgangi: 
gen Oberna^henbehandlungsverfahfen rein chemisch ein. 
deriniert abiragendes und ein metallabscheidendes Verfah-' 
ren nacheinander fehlerfrei ablaufen zu lassen. Daher war es; 
auch nicht naheliegend, die wirtschaftlich attraktive Kombi-. 

35 nation dieser beiden Behandlungsschrittein einem einzigen 
Durchlauf zu versuchen. 

Gegen eine chemische Fonnentgratung von Drahtrblien 
mit direkt .anschlieBender Metallabscheidung sprechen im 
.einzelnen folgende Griinde: 

40 Die beim chemischen Formentgraten erwiinschte Materi-; 
alauflosung ist zwangslaufig auch mit dem uherwunschten : , 
Freilegen von unloslichen Werkstoffbestandteilen verbun- 
den. 

Je nach Stahltyp konnen diese unloslichen Bestandteiie 
45- Verunreinigungen (z. B, Einschlusse wie SiOz) urid/oder Le- 
gierungselemente (z. B . KohlenstofT) sein. 

Bei der Entgratung eines geraden Drahtes nach Stand der 
. Technik im Durchlaufverfahren konnen die auf der Draht- 
. oberflache anhaftenden Verunreinigungen sicher entfernt 
50 werden, wenn der Draht durch ein spezielles Reinigungsbad 
mit seitlich angeordneten - Ultraschallschwingern gefiihrt 
.wird.' 

Dieses Verfahren fuhrt bei der Reinigung eines erfin- 
dungsgemaB vorgerollten Drahtes nicht zum gewiinschten 

55 .Erfolg, da die ultraschallunterstfitzte Reinigung durch geo- 
metrische Abschirmeffekte stark beeintrachtigt wird. 

. . Die direkte MetaUisierung dieser Oberflache fuhrt zu 
Fehlern wie unzulassigen RauhigkeiteTi und mangelnder 
Schichthaftung. . 

60 .* Ein weiterer Umstand, der die Durchfuhrung der chemi- 
- ' schen Fonnentgratung und der Metallisierung in .einem 
durchgangigen Verfahren erschwert, ist die nach Mogiich- 
keit durchzuf iihrende optische Zwischenkontrolle der ent- 
grateten Oberflache vor dem Aufbringen der teuren Nickel- 

65 Diamant-Dispersionsbeschichtung. 

Die beim Entgraten neu generierte' Oberflache weist eine 
auBerordentlich hohe Reaktivitat auf; d. h. beim Entnehmeo 
eines Prufkdrpers aus der Charge fiir die optische Beurtei- 



lung und der bis zur erfolgten Beurleiluhg notwendigen 
Wartezeit wurde der Draht durch die stattfindende Korro 
sion fur eine nachfblgendeMetallisierung unbrauchbar. ■ 

Durch nachfolgend aufgcfuhrte Verfahrensentwicklungen 
ist es jetzt moglich, die chemische Entgratung und die Me- 
tallisierung der erzeugten Oberilache Lrolz der beschriebe- 
nen Probleme in einem durchgangigen Verfahren durchzu- 
fuhren: 

Das chemische Entgraten mittels einer Entgratungsiosung 
findet vorzugsweise mit gleichzeitiger niechanischer Unter- 
stiltzung stait. Die niechanische Unterstiitzung wird durch 
den Zusatz unloslicher Feststoffpartikel zur Entgratungsio- 
sung realisierL 

Bci der chemischen Form entgratung ist es zur Erzielung 
einer quali£stiv hochwertigen Oberilache in venxetbarer Be- 
hamlhmgszcit bevoraigt, den Rohdraht gezieit niit Enlgra- 
tungftlosuoganzustroirien. 

Dies kann z. B. durch Umpumpen geschehen, d, h." die 
Entgratungsiosung wird irn Krcislauf gefahren Setzt man 
der ErirgratungsJosung nun Fe&Osto.ffpartikel zu, so konnen 
- die.se . bci gccignctcr Beschaffenheit und abgeslimmter 
Grofte durch die stetige Reladvbewcgung- zwischen Parti- 
kel- und"Bauteiiob"erfiaclie einen konunuierlicben Reini- 
gungsprozeB der Oberilache bewirken, Unldsiiche Bestand- 
teile des zu entgratenden WcrkstofFs werden wahrend des 
Eatgralungsprozesses raechaniscb von der Oberftache ent- 
fernt. - 

Vorzugsweise werden Feststoffpartikel rnit emem Durch- 
messer von 1-1000 urn eingesetzt Es konnen sowohl orga- ■ 
nisehe (z,B. Kunstsioffe wie PTFE) als auch anorganische 
(z. B. Bomitrid, Borcarbid etc.) FestsiofTe eingesetzt wer- 
den. Die Partikel haben vorzugsweise eine Konzentration 
von 0,2 bis 20 g/L 

Die Dichre der Partikel liegt zweckmaBigerweise in ei- 
nem Bercich, der ein A.ufschwimmen auf der Entgratungsio- 
sung oder ijn anderen Falle ein zu rasches Sedimentieren 
verhindert Die Dichte der Partikel liegt sornit vorzugsweise 
im B erei ch von - 1 ,2 bis 4,5. g/cin 3 ". ■ . 
^ Voraussctzung ist in alien Fallen, dafi die Feststoffpartikel 
nicht von der Entgratungsiosung angegriffen werden 

Im AnschluB an die Entgratung sollte wie bereits erwahnt 
eine Zwischen kontrolle des Entgratungsergebnisses erfolr 
gen. 

Um einen Korrosionsangriff der entgrateten Oberflache 
zu. venneiden, wird direkt naeh dem Entgratungsschritt eine 
vorzugsweise elektrolytische Kurzzeitpassivierung in einer 
sauren, phosphathaltigen Losung vorgenommea Entspre- 
• chende Verfahren sind im Stand der Technik bekanht. Die 
dabei entstehende Eisenphosphatschicht schiitzt die Ober- 
flache vor Korrosion und kann hach WiederauEnahme des 
Durohlaufprdzesses in einer weiteren sauren Losung (Akti- 
vator) vor dem Metallisieren wieder entf ernt werderi. 

Im Anschlufl an das erfindungsgemafie Verfahren kann 
zur Erzielung der maximalen Verse hleiBbestandigkeit der 
Beschichtung eine Warmebehandiung bei mindestens 
335°C tiber mindestens 1 Stunde erfolgen. 

Die folgenden Beispieledienen der weiteren Erlauterung 
der Erfindung. 
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Ein unbehandeitef Rohdraht wird derart auf einem zylin- 
drischen Dom spiralfbrmig zu Rollen gewickelt, dafi die 
Zahne des Rohdrahts senkrecht zur Rqllenachse stehen. Fur 
die spatere leichte Montage des Drahtes auf einem Walzen- 
korper mit 58 mm Durchmesser soli die Drdhtrolle einen In- 
nendurchmesser von ca. 59 mm haben. Urn dies zu errei- 
chen wurde ein Domdurchmesser von 54 mm verwendet. 

Der Dom wird in das Futter einer Drehbank gespannt, auf 
deren Support bremsbare Drahtfuhrungsrolien montiert 
sind Der Rohdraht liegt in Form groBerer Spulen mit ca. 
500 mm Durchmesser vor, die Zahne liegen hier parallel zur 
Spulenachse. 

Eine Spule Rohdraht wird auf eine drebbare Abrollvor- 
richtung gesetzt. Das Drahtende wird zwischen den auf dem 
Drehbanksupport montierten Fuhrungsrollen hindurch an 
den Wickeldorn gezogen und in einer auf dem Drehbankfut- 
tcr montierten Haltevdrrichrung eingeklemmt. Die Fuh- 
rungsrollen werden durch Federkraft seitlich an den Draht 
gepreBt und mechanisch gebremst, so dafi sie den Draht un- 
ter Zugspannung halten, wahrend der ■Wickelvorgang ab- 
lauft. Der Vorschub des Supports entspricht der Dicke des 
DrahtfuBes, so daB sich beim Wlcketo die Gange der enLste- 
henden Spirale direkt aneinander Jegen. 

Die Lange der Rolle ergibt sich aus der vorhandenen Vor- 
richtung bzw. aus den beiderchemischen Weiterbehandlung 
verfugbaren Badabmessungen. 

Nach Erreichen der gewunschten Rollenlange wird der 
Draht abgeschnitten und dadurch entspannt. Die Rest-Ela- 
sdzitat fuhrt zu einem Riickfedern, bei dem sich die Spira- 
lengange auf den vorausbestimmten Durchmesser von 
59 mm aurweiten. Nach dem Ofmen der Klemmvorrichtung 
auf dem Drehbankfutter lafit sich die fertige Rolle leicht von 
dem Dom abnehmen. 

Mehrere so hergestellte Rollen aus Rohdraht werden auf 
TragerYorrichtungen lose aufgesteckt und mit diesen in das 
Transportsystem eines Galvanikautomaten eingehangt. Zu- 
satziich werden einige kurze Drahtstucke leicht entnehmbar 
an den Tragen'orrichtubgen befestigt 

In dem Galvanikautomaten befinden sich alle Bader, die 
zur abtragenden Oberflachenbehandlung und zur Nickel- 
Diamant-Beschichtung des Drahtes. notwendig sind, ein- 
schlieBlich der erforderlichen Spulbader. 

Im folgenden ist ein typischer Behandlungsablauf fur ei- 
nen . Gamiturdraht der iype OB 20, die bevorzugt beim 
Spinnen yon B aumwolle eingesetzt wird,'besclirieb en. 

Der Behandlungsablauf zur Drahtvorbehandlung kann 
rein chemisch oder mit elektrolytischer Unterstutzung erfol-* 
gen. Entsprechende. Vorb eh andlungs verfahren sind Stand 
der.Technik. (W. Riedel: Funkdonelle Chemische Vemicke- 
lung, Leuze-Verlag, 1989, S, 177, Lehrgangsunterlagen Ent- 
grat-Tecbnik 95, TA Esslingen, Technologie der Galvano- 
technik, Gaida/ABmann: Leuze Verlag, 1. Aufiage, 1996) 
bekannt. Einzelheiten der Schritte sind daher nicht wieder- 
gegeben. 



.Beispiel 1 

Hersteliung eines Gamiturdrahts fur marktubliche Auflose- 
walzen 

Der Walzengrundkorper hat einen Durchmesser von 
•58 mm. In den Grundkorper ist eine spiratformige Nut von 
1 mm Tiefe eingestochen, in welche der fertige Gamitur- 
draht eingewalzt werden soil. 
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Alkalische HeiBentfettung bei 70°C 10 Minuten 
Spulen 1 
Sparbeize 60°C 5 Minuten 
Spulen 

Chemische Entgratung mit mechanischer Unterstiit- 
zung .10 Min. bei 35°C .'*...' 

6. Spulen 

7. Kurzzeitpassivierung: Elektrolytische Passivierung 
in saurer, phosphathaldger Losung 

8. Entnehmen eines Drahts tucks zwecks oplischer 
Prufung des Verrundungsgrades der Zahhspitzen. Je 
nach Ergebnis Wiederholung der Schritte 2 bis 10 oder 

9. Entfernen der Eisenphosphatschicht- und Akiivie- 



30°C 

10. Spiilen 

11. Einsetzen in das Diamantb.eschichtungsbad, 
Tauchzeit nach gewiinschter Schichtdicke ca. 90 min. . 5 
bei 85°C 

12. Abduscben iiber dem Diamantbad 

13. Ultraschallreinigung 

Chemische Entgratungsbader werden z. B. von den Fir- io 
men Tritech in D-42207 Wuppertal und Poligrat in D-81829 
Miinchen angeboten, 

Diese Bader enthalten als Hauptbestandteile WasserstofT- 
peroxid, Ammoniumbifluorid, verschiedene Sauren und 
Stabilisatoren. 15 
• DieArbeitsweiseundZusammensetzung von chemischen 
Entgratungsbadern ist in F. Schafer; Entgraten-Theofie, Ver- 
fahren, Anlagen; 1975; Seiten 160 bis 166; Krausskopf-Ver- 
lag, beschrieben. 

Dem Entgratungsbad werden die beschriebenen Fes ts toff- 20 
partikel zugesetzt, aim eine mechanische Unterstiitzung des 
Entgratungsprozesses zu erreichen. 

Falls eine diinne diamantfreie Nickelschicht auf der ei- 
gentlichen Diamantschicbt spezifiziert ist, werden die 
Schritte 9 und 10 wiederholt und die Charge in ein chemi- 25 
sches Nickelbad getaucht. 

14. Chemisch Vernickeln je nach gewiinschter 
Schichtdicke mit einer Tauchzeit von 10 bis 20 Minu- 

. tenbei85°C. 30 

15. Spiilen 

16. Entnehmen aus dem Automaten 

Zur Erzielurig der maximalen VerschleiBbestandigkeit der 
Beschichtung erfolgt eine Warmebehandlung bei minde- 35 
stens 335°C, bevorzugt bei 350°C iiber 2 Stunden. 

Die fertigen Drahtrollen werden nochmals optisch im Mi- 
kroskop auf Oberflachenfehler gepriift 

Patentanspriiche 40 

1. Verfahren zur Herstellung eines Gamiturdrahts, der. 
zum Aufbringen auf einen Auflosewalzengrundkorper 
geeignet ist, dadurch gekennzeiclmet, daB ein zur 
Hers tellung von Garniturdraht iiblicher Rohdraht hoch- 45 
kant zu einer Drahtrolle verarbeitet wird, bei der die 
Zahne des Drahtes senkrecht zur Rollenachse stehen 
und die einen Durchmesser hat, der dem Durchmesser 
des Auflosewalzengrundkbrpers entspricbt oder der bis 

r maximal ±5% vorn Durchmesser des Auflbsewalzen- 50 
grundkorpers abweicht und die Drahtrolle lose auf eine 
Tragervorrichtung geschoben wird und mit dieser in 
eine galvanotechnische Anlage eingebracht wird/ wo- 
bei in der galvanotechnischen Anlage die fur das che- 
mische Entgraten eines Rohdrahtes und das Nickel- 55 
. Diamant-Beschichten. einer gamierten Aufiosewalze 
ubuchen Verfahrensscbxitte ablaufen, und der Garnitur- 
draht aus der galvanotechnischen Anlage entnommen 
wird. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB das chemische Entgraten mittels einer 
Entgratungslosung rhit gieichzeitiger mechanischer 
Unterstiitzung stattfindet, wobei die mechanische Un- . 
terstiitzung durch den Zusatz von.Feststoffpartikeln, 
die nichl von der Entgratungslosung angegriffen wer- 65 
den, zur Entgratungslosung realisierf wird. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Rohdraht gezielt mit Entgratungslo- 



. iuiig augcduviiii vviiu. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entgratungslosung durch Umpumpen 
im Kreislauf gefahren wird. 

5. Verfahren gemaB einem der Anspriiche 2 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB Feststoffpartikel mit einem 
Durchmesser von 1-1000 urn eingesetzt werden. 

6. Verfahren gemaB einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Feststoffpartikel eine 
Konzentration Yon 0,2 bis 20 g/1 haben. 

7. Verfahren gemaB einem der Anspriiche 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dichte der Feststoffpar- 
tikel imBereich von 1,2 bis 4,5 g/crn 3 liegt. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB direkt nach dem Entgra- 
tungsschritt eine elektrolytische Kurzzeitpassivierung 
in einer sauren, phosphathaltigen Losung vorgenom- 
men wird. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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